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2. оБлАсть примЕнЕния

св ния
1.1 нАимЕновАниЕ

Комплектная линия для ляции полиэтиленовых отходов.
1.2 Оспование и цель п иоб аетеIIия това

Основание: Годовм заявка на 2021 год.
I-{ель: Линия предназначена для бесперебоЙноЙ гранулячии технологических отходов при

ивцехе( шоизводстве готовой полиэтиленовой п мопластD.
1.3 Сведепlrя о Ilовllзrrе

товар должен быть новым, ранее не эксплуатированным. Все комплектующие, узлы, детали и

составные части должны быть изготовлены не анее 2022 года.

линия предназначена для бесперебойной грануляции технологических отходов при производстве

готовои полиэтиленовои о

3. условия эксплуАт
3.1 общпе атацIIllс.повlIя f

Место эксплуатации - цех <Каршитермопласт>, ООО "Шуртанский гхк"
Режим ооты п едп иятия: ве смены по l2 часов в день 8000 часов в год.

з.2 ополнительные/спецltальные ебования к эксп aTaцlllt
Спецltфllкацпя сырьевых отходов

Физико-механические
свойства

показатель
текучести
расплава,
2,16 кг,
г/l0мин

Плотность,
г/смзВlrлОбразуется-\ъ HarlrreHoBaHlre

0,2-3,50,92_0,948

В виде мешков
и отрезков

пленки
ТОЛIЦИНОЙ ДО

300мкм и
площадью

поверхности до
lM2

Брак образующийся при
пуске экструзионной

линии по производству
пленки, а также мешки от
полиэтиленовьгх гранул

l

0,92-0,96

Полимерный
(порошокD и

мелкие гр:lнулы
диаметром мене

3мм

Брак при грануляции и
механических

разрушений при
пневматической

,l, cIlo вке

)

}rc8J и

0,3_10,92-0,96

Шланг
толщиной до

300мкм и

длиноЙ до l 0м и
стружка

диаметром
менее змм

Образуется при пуске
линии Ско и при резке

отходов полиэтиленовых
труб

з
капельный шланг и

полиэтиленовм
стружка

Е
TExitli тоrýF,Еlа

тцшi xUIosllt"AR

q

l/

tUcHUil
//

отходы пленки

0,2_18мелкие частицы
полимера

й
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4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ
4.1 Основные технические требования

предварительный перечень узлов и деталей комплеrсгной технологической линии:

о Бункер загрузки сырьевых материzrлов;

о Щва каскадньrх экструдера;
о Зона дегазации;
о !ву<канмьный фильтр с гидроприводом;
. ФилЬера;
. Устройство резки гранул;

о Возд)ходувки для транспортировки гранул;

о Охлаждающий резервуар - циклон;
о Приемный бункер;
. шкаф электрический;
о Приспособления и оборудование (спец. инструменты) для ремонтвьп< работ;
. Комплект запасньD( частей на период проведения пуско-нЕrладочных работ;
о Требуемые быстро-изнашиваемые запасные части для 2-х годичной эксплуатации.

Приведенный перечень узлов и детмей явJUlется предварительным. Фактическм комплектность

линии определяется заводом-изготовителем исходя из требовшrий переделяемым конечным

продукциям.
Технические спецификации оборудования:
о Стандартное электропитание - 2201380В с частотой 50гц;

. Стабильная гарантированная производительность не меЕее 100 кг/час;

о Управление - автоматическое местное регулирова}rие ocHoBHbIx парil}.{етров (температура зон,

давление, обороты шнека, обороты режущего устойства и другие);

. Управление приводами с помощью оборудования известньD( производителей;

о Наличие системы защиты (блокировки) и сигнализации;

о Кип для осуществления мониторинга и }правления всеми элементами комплектной линии

должны быть от известных передовьIх производителей по современной технологии.

. БункеР загрузкИ сырьевыХ материалоВ должен иметЬ в комплекте встроенный шредер_

термокомпактор, который производит предварительное дробление, сушку, разогрев и

постоянную подачу материыIа в шнек, что )ъеличивает произвомтельность и уr{еЕьшает

деструкцию материала.

Требования к двухкаскадному экструзионному оборуловаяию:
Шнек - должен быть изготовлен из материала 38CrMoAl или анмогичньtх материалов (cTa.ltb

высокотемпературостойкtUI, термообработанная, с азотированной поверхностью);

обработка рабочей поверхности шнека экструдера для придания твёрдости - ДзотироваЕие на

глубину > 0,6 мм, твёрлость азотироваЕия > 700;

управлевие температуры цилиндра: автоматическое управление постоянной температуры.

Способ нагрева цилиндра: керамическими нагревателями

Способ охлаждения цилиндра: воздlтпный, водяной.

Цилrrндр - должен быть изготовлен из материыIа З8СrМоАl или аналогичньIх материа:lов (cT&.lb

высокотемпературостойкая, термообработаннаJI, с Евотированной поверхностью);

Обработка рабочей поверхности цилиндра экструдера для придания твёрдости - Аз

глубину > 0,6 мм, твёрдость азотирования > 700;

ни - Зубчатые шестерни должны быть изготовлены из сплава высокоп и и ]tШестер ll
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стали;
Редуктор - Материа,r дета.пей редуктора - сплав высококачественной ста.пи (GC20 или ilнztлогиrlньD(

марок), с обработкой поверхности токами высокой частоты;

при разработке конструкции редуктора поставщик должен учитывать осевые и радиальные
нагрузки;
Способ мас:rяной смазки коробки привода: принудительнм циркуJUlционн:Ц MacJUlHаJI СМaВКа

Шестерни: термообработка, поверхность азотирована, точнм шлифовка.

Материал шестерён: стшIьной сплав

.Щвигатель экструдера должен быть вида АС с частотным управлением и изготовлен известными

производlтеJuIми с повышеЕной эффеюивностью.

Зона дегазации должна быгь оснащена водокольцевьIм вак}умным насосом, предназначеннЫМ ДJUI

отвода газов и всех типов испарений.

Также должна быть функция работы без включения насоса (естественное испарение).

Фильера должна бьпь изготовлена из высокотемпературостойкой и износостойкой ста.пи.

Материал и констукция фильеры должны быть подобраны, у{итывая постоянньй контaжт с

режущими ножами и нмичие механических примесей в полиэтиленовых отходах.

Способ нагрева фильеры: кера]чlическими нагреватеJlями

Устройство резки граяул должно обеспечивать равномерную резку гранул без образования

стружки. Ножи должны бьtть изготовлены из высокотемпературостойкой и износостойкой стали.

Воздуходувки лля транспортировки гранул должны обеспечивать предварительное охJIаждение

гранул, предотвращать склеивание гранул и осуществлять транспортировку по схеме (устройство

резки - охлаждающий циклон - приемный бункер.

ныIичие радиатора охлаждения на возд}ъодувках для бесперебойной работы линии в летнее время.

Охлдэltдающий резервуар (uиклон) и приемный бункер должны быть изготовлены из

качественной нержавеющей ста,rи. .щолжны обеспечивать отсутствие влаги в конечном продукте.

1.z.T ебованrrя к надеiýности
Все узлы комплектной производственной линии должны бьпь защищены от воздействий

окружающеЙ среды. Возможность работы при температуре воздуха в пределах от 0 до +500С.

Рабочая поверхность оборудования должна быть защищена от коррозии и абРаЗИВНОГО ИЗНОСа

щими методами.соответств
1.з, т боваrrrrя к готовоI"I п Il lI0

Размер гранул получаемой готовой продукции не более 3-5 мм. Отсlтствие пористости, влlDкности и
посто онних включении.

1.1 т бованIrя к пtа вкеKIl
наличие маркировки на каждом оборудовании линии. основные маркировочные данные должны

содержать:
. наименование вида оборудования (условное наименование) и (или) обозначение типа

оборулования;
. номинЕIльные значения ocHoBHbIx параметров оборудования: нtшряжение, ток, частота,

мощность и др.;

дату изготовления;

товарный знак или наименование предприятия-изготовитеJUI

a

о

$cHJ l,4.5 Требования к размерам и упаковке

|к тOрзн,а, а
ll

пdffч,

о_

Оборулование должно отгружаться в экспортной упаковке, соответствующей ха

поставляемого оборудования. Упаковка должна обеспечить защиту груза от вся

повреждений и коррозии. Материмы, используемые для упаковки должны быть

качества, достаточной степени прочности, исключающие возможность ее повре
ý.

ft)



5

погрузках, перегрузке кранами и погрузчиками. На каждой отдельной упаковке должен бьrгь

предоставлен подробный перечеЕь содержимого. Поставщик несёт полн}то ответСтвеННОСТЬ За

всякого рода порчу оборудования вследствие некачественной упаковки.
5. ТРЕБОВАНИЯ ПО ПРАВИЛАМ С ЧИ И ПРИЕМКИ

6. ТРЕБОВАНИJI К ТРАНСПОРТИРОВАНИЮ

7. ТРЕБОВАНИЯ К ОБЪЕМУ ИМЛИ СРОКУ ПРЕ ОСТАВЛЕНИЯ

5.1 Порялок сдачи и прIlемкп
Оборулование после установки, пуско-наладки и ввода в эксплуатацию будет подвергаться
комплексным эксплуатационным испытаниям на гарaштированную производительность С Целью
подтверждения:

. Работоспособностиоборудования;
о Гарантированной мощности оборудования в течение 72 часов беспрерывной работы.

Приемка производится Заказчиком после монтажных работ и испытательного пробега,
продолжительностью в 72 часа, при соответствии технических параметров раздела 4 данного
технического задаЕия, после этого оформ:lяется акт приемки в соответствии с договором.
Входной контроль Продlкции на соответствие количеству, качеству и размерам вьшолнЯеТСЯ На

складе Заказчика. В случае несоответствия поставляемого товара с заказной спецификацией или
если товар не прошел входной контроль качества, Поставщик обязан заменить его в течение СРОКа,

указанного в договоре на поставку. Транспортные расходь] при замене товара берет на себя

поставщик това
5.2 Требования по передаче заказчику технических и иных докуNrеIrтов при поставке товаров

Комплект поставляемой вместе с оборудованием и документацией должен состоять, но не
ограничивмсь этим, из укlL:}анного ниже перечшI док)ментации, предоставJIяемой на русском и
английском язьках по 2 экземпrrяра, в бlмажном и электронном вариантах на каждыЙ вид и единиЦУ
оборудования:

. Руководство по установке, MoHTtDKy и наJIадке оборудования;
о !етальные чертехи общего вида и эскизные схемы размещения основного и

вспомогательного оборудования с указаi{ием специфических свойств и детмьной
потребности в энергоресурсах;

о !етальные технические характеристики (Пластикация - кг/час, мощность- kW, габаРИТНЫе

размеры по каждому оборулования);
о Производительности с учётом используемого сырья;
. Чертеж и детЕIльное описание используемых дета,rей, размеры болтов;
. Руководство по ремонту, эксплуатации и методика по обслуживанию;
о Схемы электрических соединений (все виды), контурные схемы (Loop Diаgrаm) для КИП и А;
. Приборы и оборудование КИП и А (САУТП, ПАЗ, и др.) с паспортilми и сертификатами

соответствиями;
о описание блокировок (блок-схемы) с указанием притмн возможньтх аварийньIх останоВок

(причияно-следствеянiul ди.грамма) и их действие на приборы;
о Распечатка логических програI\.{м Программно-логического контроллера (PLC);
о Технические характеристики и описание приборов и другаJI техническая информация;

.Щетальные технические характеристики запасных частей всей линии с описанием и }каЗанИеМ
чертежей

5.3 Требования к страхованию товара

Республики Узбекистан

Поставщик должен взять на себя все расходы на транспортировку оборудования и весёт полн}тО

Качество произведённой в ходе гарантийньж испытаний продукции должно соотве.тотвOэатьl.,.

показателям качества, изложенным в пункте 4.3. настоящего технического заданиli.. , r.r,l,л ,,
Га часов или 1антииныи с к экс атации комплекта обо дования cocTaBJuIeT 8000 машин

Страхование оборудования осуществляется за счёт поставщика, согласно HopMaIlI и зЕlконам

Mc|rJ мответственность за всякого рода порчу оборудования во время транспортировки.

],
li
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месяцев (в зависимости от того, что наступит раньше) после зазершения комплексного
эксплуатационного испьпания на гарантированн),ю производительность и подписания акта
приёмки оборудования;
В течении гарантийного периода Поставщик обязaш Еаправить ква,rифицированньIх специаJIистов
для устранения любых неполадок оборудования, произошедших вследствие ненадлежащ9го
качества поставляемого оборудования, или скрытых дефектов оборудования, которые не могли
быть обнаружены в ходе гарантийньтх испьrганий производительности;
Период между получением уведомления о гарантийном слrIае и прибьттием специалистов
поставщика на площадку Заказчика не должен превышать 21 календарного дня;
При необходимости замены какого-либо дефектного узла или детаJIи оборудования, срок зalмень]

детalли и устранения выявленного дефекта не должен превышать периода более 1 (олин) месяца,
если иное не обусловлено производственным циклом изготовления заменяемой детали и/или узла;

8. ТРЕБОВАНИЯ К ОБСЛУЖИВАНИЮ
Техническая поддержка (гарантированнаJI поддержка запасными частями) в течение 2 года
дальнейшей экспл тации,

Оборулование должно соответствовать международньтм требованиям качества и безопасности
окружающей среды;
обо дование не должно л ичинять какои-лиоо бо ающеи с де;

l0. трЕБовАния по БвзопАсности
Оборудование должно быть безопасным при его эксплуатации, хранении, а также }"тилизации;

11. трЕБовАния к кАчЕству
Качество товара должно соответствовать установленным стандартам и техническим условиям
завода-изготовителя и подтверждаться сертификатом зrводских испытаний, вьlдаваемьж заводом-
изготовителем;
Качество товара должно обеспечивать возможность его использования по назначению без
негативных последствий,
Необходимо предоставить сертификаты (сертификат происхождения, сертификат качества
производителя и/или другие сертификаты межд}цародньrх, призЕанных лабораторий и центров
испытаний);

12. ОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ иныЕ ТРЕБОВАНИЯ
После заключения контракта Поставщик в течении 2 (двух) недель предоставJuIет Заказчику:
Генера.lIьньтй план расположения технологического оборудования с указанием потребности в
энергоресурсах каждой единицы оборудования производственной цепочки;
Габаритные размеры поставляемого технологического оборудования;
Чертежи по расположению линии, фундаментов;
Габаритные размеры подпольных каналов для прокладки инженерных коммуникаций;
Технические параметры кабелей и трубопроводов;
Технические параметры и Международные стандарты используемьш смазочньж материалов
(масло и смазки) и перечень поставщиков данных материалов для приобретения Заказ,тиком;
Поставщик согласовывает с Заказчиком цвет окраски поставляемого технологического
оборудования до завершения изготовления технологического оборудования.
В объем услуг поставщика в рамках заключаемого контракта на поставку комплектного
оборудования должны быть включены:
.Щоставка всех узлов и детапей комплектных производственных линий на условиях, указанных в

разлеле Nч l 3 данного технического задания;
Шеф монтаж и пуско-наладка на площадке Заказчика оборулования поставляемого ос
оборудования;
Все расходы на проживание, питание, суточные расходы, авиабилеты, расходы п
расходы специалистов поставщика;
Обуrение персонала Заказчика на площадке;
Ввод становленного обо ования в эксп атацию;
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Координация работ поставщиком и субпоставщиков по комплеюации оборулования;
Провеление на площадке Заказчика комплексных гарантийных испытаний производительности
после ввода комплектного оборудования в эксплуатацию и вывода на стабильный режим работы;
Обеспечение квалифиuированным персонаJlом изготовителя и
субпоставщиков (при необходимости) в период проведения пусконаладочных работ и комплексньD(
испытаний производительности;
Предоставлению производителем/поставщиком информаuии об эксплуатационных расходzlх
оборудования согласно нормативно-технической докуN{ентации.
Референс-лист поставок аЕaUIогичного оборудования за последние 3 года с }казанием KoHTaKTHbD(
данных Заказчиков.

l3, трЕБовАния к количЕству, комплЕктАции, мЕсту и сроку
EPIlo ичности постАвки

*ПРtъuечанuе: 3а правuльносmь заполненllя u нваполненные пункпльl оmвепrсmвенносmь несёлп

разрабоmчuк

Разработчlt ttlI:

заместитель главного мехдника:

Инженер ТТС:

Начальник цеха <КаршитермопласD):

технолог цеха:

Мастер uexa:

MexaHrrK цеха:

Э. Карагадаев

З. Шерматов

А. Шомуродов

З. Хужашов

Ж. Содиков

А. Якубов

OtbeM посmавкu- I комплекm
Срок посmавкu - 3 месяца после замюченuя Koшmpaюlt a,
Вагонная поставка./Контейнернм поставка: DAP - я</д ст. Кенгсой (код станции-732б02), ГАЖк
<Узбекистон Темир Йуллари>
Транспортная поставка: DAP - Республика Узбекистан, Кашкадарьинская область, Гузарский
район, п. Шуртан, l80300
Контейнерная поставка: DдР - яtlд ст. Кенгсой (код станции -7з2602), ГдЖК <Узбекистон Темир
l..I .1",lа ll)
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